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Один із можливих варіантів вирішення цієї задачі є знаходження 
зв’язку між падінням перепаду тиску ∆Рш на шарі аглошихти, яка 
спікається, і параметрами цієї шихти. В даній роботі для знаходження 
оптимального значення α були використані залежності між ∆Рш і 
властивостями шихти на основі формул Дарсі-Вейсбаха та Ергуна. 
Математичне моделювання цих залежностей дало змогу визначити 
долю повернення α в залежності від властивостей шихти та параметрів 
ексгаустера АМ, яка дає максимальний вихід готового агломерату.  
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При прокатке толстого листа важнейшими параметрами являются 
плоскостность (отсутствие волнистости) и профиль (постоянство 
заданной разнотолщинности по ширине вдоль всей длины листа). 
Механизм возникновения неплоскостности раската объясняется 
неравномерностью его вытяжек в различных продольных сечениях по 
ширине полосы, что приводит к появлению дополнительных 
напряжений. В зонах повышенного обжатия возникают напряжения 
сжатия, а в менее обжатых частях полосы – напряжения растяжения. 
Управление профилем и формой листа является комплексной 
задачей, для решения которой используются как средства 
автоматического контроля и регулирования технологических 
параметров, так и различные исполнительные органы которыми 
оснащается прокатный стан. При наличии таких органов задача АСУ 
ТП состоит в надлежащей организации соответствующих воздействий 
на величину и форму зазора нагруженных валков стана. 
В системе регулирования профиля и плоскостности листа, 
построенной на базе ЭВМ, должны компенсироваться упругая 
деформация валковой системы в зависимости от ширины листа, 
удельного усилия прокатки от листа к листу, а также неравномерность 
термической деформации и износ валков. Упругая деформация валков 
определяется основным усилием прокатки, усилием противоизгиба 
валков и контактным давлением между рабочими и опорными 
валками. Также профиль листов зависит от точности установки растра 
валков, профиля межвалкового зазора листа. Все эти факторы должны 
учитываться математическими моделями. 
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Существует математическое описание плоскостности и 
применяется ряд моделей, которые имеют достаточно сложное 
описание. Предлагается применение искусственных нейронных сетей 
(ИНС) в сочетании с математическими моделями. 
ИНС при применении на прокатных станах позволят улучшить 
как моделирование процессов прокатки, так и адаптацию процессом 
управления. Нейронные процедуры улучшат геометрию 
прокатываемого листа, т.е. минимизируют разнотолщинность, 
разноширинность и обеспечат стабильность профиля. Решающим 
положительным потенциалом является особо выраженная способность 
ИНС к адаптации в замкнутом контуре, а также возможность 
сопряжения ИНС с существующими математическими моделями. 
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Регулируемый электропривод (ЭП) является энергосиловой 
основой автоматизации всех производственных процессов в прокатном 
производстве и основным потребителем электроэнергии. Поэтому 
одной из актуальных проблем совершенствования современного 
электропривода наряду с оптимизацией динамических и статических 
характеристик является энергосбережение. 
Большинство регулируемых электроприводов на прокатных 
станах все еще строится с применением электродвигателей 
постоянного тока, что является уже нецелесообразным, поскольку уже 
получили развитие преобразователи частоты и соответствующие 
средства управления, позволяющие перейти к применению 
электроприводов переменного тока. Такой переход является 
исключительно выгодным как с точки зрения энергосбережения, так и 
благодаря повышению надежности оборудования, упрощению его 
обслуживания и удешевлению. 
Для быстродействия электропривода в переходных процессах 
рекомендуется применять метод пространственного векторного 
управления, который называется управлением с ориентацией 
электромагнитного поля (field - oriented). Этот метод основан на 
управлении двумя составляющими статорного поля, одна из которых 
обеспечивает поток в воздушном зазоре двигателя, а другая – момент 
